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которой изготавливался брехшпиндель на одном из металлургических 
комбинатов. 
Характеристика материала была заданна двумя прямолинейны-
ми участками – один с напряжением Тσσ ≤≤ 10 , деформация участка 
составляла 0011,0
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Òσε откуда 
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2 106,1 ⋅=Å МПа. Брехшпиндель нагружался крутящими моментами 
=*Ì 800; 1000; 1200кН⋅м, составляющие 40%; 50% и 60% от статиче-
ского разрушающего момента. 
Исследовалась зона распространения пластической деформации 
в опасном сечении. Оказалось, что текучесть в опасном сечении появ-
лялась уже при нагрузке =*Ì 800кН⋅м. Такая величина момента ха-
рактерна для некоторых технологических режимов (например, для 
прокатки труб диаметром 12″). 
Появление пластических зон при обычных технологических 
нагрузках свидетельствует о том, что при разгрузке брехшпинделя в 
этих зонах появляются остаточные деформации и напряжения. По-
следнее обстоятельство приводит к ухудшению характеристики цикла, 
- отнулевой цикл становится отрицательным, что резко снижает уста-
лостную прочность. 
Таким образом, при разных режимах работы прокатного стана, 
получаем разное «по качеству» нагружение, что реально сказывается 
на характере разрушения брехшпинделя. 
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Резьбовые крепления соединения широко распространены в ма-
шиностроении и строительстве. Для машин и их узлов, работа которых 
сопровождается вибрацией, актуальной задачей является ликвидация 
самооткручивающих гаек. За редким исключением (например для гаек 
рельсовых креплений) вибрация является необходимым элементом 
технологии данных машин, что можно наблюдать на вибростолах для 
уплотнения бетонных смесей, при вибропогружении свай, освобожде-
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ние литейных форм и т.д. В этих машинах принципиально невозможно 
избавится от вибрации, поэтому приходится бороться с ее последстви-
ями. Одним из таких последствий является самооткручивание гаек 
крепления вибраторов к исполнительным механизмам машин.  
Известно много способов самоторможения гаек, начиная от при-
варивания и приклеивания гаек, их шилинтования, применения отги-
баемых шайб. Эти варианты совершенно исключают самоотвинчива-
ние, но фактически превращают разъемное резьбовое соединение в 
неразъемное, что существенно затрудняет их эксплуатацию. Группа 
способов основана на усилении затягивания гаек, создающее осевое 
усилие между закрепляемой деталью, гайкой винтов. При этом появ-
ляются момент трения в резьбовом соединении, препятствующий от-
винчиванию. Этот вариант не гарантирует полностью стабильности 
резьбового соединения. Так, при  перегрузке болта и появлении в нем 
пластической деформации затяжка болта ослабевает, и гайка со време-
нем откручивается. Применение различного типа упругих шайб может 
повысить надежность соединения, но не исключить отвинчивание.  
Возможно другое применение момента трения, которое не свя-
зано с осевым поджатием скрепляемых деталей. Есть много способов 
осевого или радиального поджатия гайки и болта когда силы уравно-
вешены в габаритах гайки. Для радиального натяга это выполняется 
всегда, для осевого связано с обеспечением различного шага резьбы на 
гайке и болте. Эта разница приводит к деформации сопрягаемых дета-
лей. Такая деформация имеет разные знаки и должна быть упругой. 
Она создает момент трения, который препятствует самооткручиванию 
гаек при вибрации.  
Нарезка резьбы разного шага (в нашем случае с малым отличием 
шага, поскольку детали имеют большую жесткость) представляет 
определенные трудности, так как требуемая разность размеров для 
деталей массового производства существенно меньше погрешности 
изготовления. 
Известные способы изменения шага резьбы не дают технологи-
чески простого и экономичного способа достижения цели, что тормо-
зит их широкое внедрение.  
В данной работе рассматривается такой способ. В основу его 
положено использование стандартной гайки в качестве заготовки для 
новой гайки. Эта заготовка доводится до новых требуемых параметров 
на токарном станке с минимальными затратами.  
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